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(54) Vorrichtung zum Fordern von elastomeren Medien, Verwendung der Vorrichtung sowie zwei 
Betriebsverfahren 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum For- 
dern von elastomeren Medien, wobei die Vorrichtung 
aus einer Zahnradpumpe (1), einem Filter (20) und ei- 
nem Schneckenextruder (1 0) besteht, der in Forderrich- 
tung (6) des Fordermediums gesehen vor der Zahnrad- 
pumpe (1) angeordnet ist und der aus einer Schnecke 



(11) und einem Schneckengehause (12) besteht. Erfin- 
dungsgemass ist das Filter (20) nach der Zahnradpum- 
pe (1) angeordnet. Dadurch wird erreicht, dass die ins 
Fordermedium eingebrachte Energie reduziert wird, 
womtt die Gesamtleistung der Vorrichtung erhoht wer- 
den kann. 
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Beschrelbung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 , eine 
Verwendung der Vorrichtung sowie zwei Betriebsver- 
fahren. 

[0002] Zahnradpumpen werden insbesondere dann 
eingesetzt, wenn ein Fordermedium mit konstantem 
Durchsatz bei vergloichswcise ho hem Druck gefdrdert 
werden soli. Insbesondere eignen sich Zahnradpumpen 
zur Forderung von hochviskosen Medien, mitunter auch 
von Elastomeren. So wurden in der Kautschukindustrie 
bereits Zahnradpumpen zum Fordem von Kautschuk- 
mischungen eingesetzt. 

[0003] Bei Verwendung einer Zahnradpumpe zur For- 
derung von elastomeren Medien besteht die tech no lo- 
gische Anforderung insbesondere darin, die Zahnluk- 
ken derZahnrader vollstandig zu fullen, um einen kon- 
stanten Durchsatz zu erreichen. Um die Zahnlucken 
moglichst vollstandig fullen zu konnen, wurde bereits 
vorgeschlagen, eine Zufuhrvonichtung En Forderrich- 
tung des Fdrdermediums gesehen vor der Zahnrad- 
pumpe anzuordnen. 

[0004] So tst zunachst auf die Lehre gemass CH- 
A5-621 515 zu verweisen, die ein Aggregat mit beab- 
standeten Einzugswalzen zur Erzeugung eines Full- 
druckes vor der Zahnradpumpe beschreibt. Es hat sich 
gezeigt, dass diese bekannte, auch etwa als "Torque 
Feeder" bezeichnete ZufOhrvorrichtung die Zahnrad- 
pumpe bzw. die Zahnlucken der Zahnrader ungenu- 
gend fullen. 

[0005] Des weiteren sind aus der EP-A2-0 508 080, 
der EP-A2-0 508 079 und aus der US-5 156 781 Vor- 
richtungen bekannt, bei denen eine auch etwa als Ex- 
truder bezeichnete Schnecke als FQttervorrichtung vor 
einer Zahnradpumpe angeordnet ist. Mit dem Extruder 
wird zwar eine gute Fullung der Zahnlucken der Zahn- 
rader erreicht, allerdings wird oft zuviel und auf unkon- 
trollierbare Weise Friktionsenergie in das Fordermedi- 
um eingebracht, womit die Gefahr des Anvemetzens - 
insbesondere bei der Kautschukverarbertung - herauf- 
beschworen wird. 

[0006] Die In US-5 156 781 offenbarte Lehre unter- 
scheidet sich von den in den genannten europaischen 
Offenlegungsschriften dadurch, dass bei der erstge- 
nannten zwischen dem Extrnderund der Zahnradpum- 
pe ein Filter vorgesehen ist. Hierdurch ist der Fliessweg 
fur das Fordermedium bedeutend grosser, womit zu- 
satzlich Energie in das Fordermedium eingebracht wer- 
den muss, da je nach dem Verschmutzungsgrad des Fil- 
ters ein gewisser, uberdem Filter entstehenderzusatz- 
Itcher Druckabfall uberwunden werden muss. 
[0007] Des weiteren wird auf die deutsche Offer I e- 
gungsschrift mit der Nummer DE-1 579 001 verwiesen, 
in der ein Schneckenextruder off enbart ist, welcher zur 
Aussteuerung von Druckschwankungen im Forderme- 
dium eine sich stetig verjungende Schneckengehaus- 
einnenwand in Richtung des Austrittsendes aufweist. 



Dementsprechend ist die Umhullende des Schnecken- 
korpers ausgebildet. Die Aussteuerungen von auftre- 
tenden Druckschwankungen erfolgt durch axiales Ver- 
schieben des Schneckenkorpers im Schneckengehau- 

5 se, womit der Ruckfluss von Fordermedium in Abhan- 
gigkeit der Stellung des Schneckenkorpers im Schnek- 
kengehause erhoht resp. reduziert wird. Wie bei den 
vorstehend erwahnten bekannten Lehren erfolgt das 
Einbringen von Friktionsenergie in das Fordermedium 

10 auf unkontrollierte Weise, womit auch bei dieser be- 
kannten Lehre mit den erwahnten Nachteilen zu rech- 
nen Ist. 

[0008] Der voriiegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabezugrunde, eine Vorrichtung anzugeben, bei der 
15 die vorstehend genannten Probleme vermieden wer- 
den. 

[0009] Diese Aufgabe wird durch die im kennzeich- 
nenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen 
Massnahmen geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen der 

20 Erfindung, eine Verwendung sowie zwei Betriebsyer- 
fahren sind in werteren Anspruchen angegeben. 
[0010] Die Erfindung weist die folgenden Vorteile auf: 
Indem das Filter nach der Zahnradpumpe angeordnet 
ist, kann die Gefahr des Anvemetzens des Forderme- 

25 diums erfolgrelch verhindert, zumindest aber erheblich 
reduziert werden. Dies wird durch den verkurzten 
Fliessweg fur das Fordermedium moglich, womit weni- 
ger Friktionsenergie in das Fordermedium eingebracht 
wird. Als Folge davon reicht ein geringerer Fulldruck 

30 aus, welcher durch den Schneckenextruder erzeugt 
werden muss. Mit anderen Worten kann bei konstantem 
Wert fur die eingebrachte Friktionsenergie nunmehr der 
Durchsatz mit Hilfe der Erfindung gegenuber der be- 
kannten Anordnung erhoht werden. 

35 [0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von 
Zeichnungen beispielsweise naher erlautert. Dabei zei- 
gen 

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Vorrichtung, beste- 
40 hend aus einer Zahnradpumpe und einem in 

Serie geschalteten Schneckenextruder, 

Fig. 2 eine weitere Ausfuhrungsfomi der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung und 

45 

Fig. 3 einen Schneckenextruder mit einer Tempe- 
riereinheit. 

[0012] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemasse Vorrich- 
50 rung, bestehend aus einer Zahnradpumpe 1 und einem 
Schneckenextruder 10, dargesteltt, wobei die Zahnrad- 
pumpe 1 in Forderrichtung 6 eines Fdrdermediums ge- 
sehen nach dem Schneckenextruder 1 0 angeordnet ist. 
Der Schneckenextruder 1 0 besteht aus einer Schnecke 
55 11, die in einer bevorzugten Ausfuhrungsfonm doppel- 
helixartig aufgebaut ist, und einem Schneckengehause 
12, das uber verschiedene Verbindungsmittel an das 
Pumpengehause der Zahnradpumpe 1 angef lanscht ist, 
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wobei die Schnecke 11 vorzugsweise in das Pumpen- 
gehause hineinragt. 

[0013] Erfindungsgemass weist die Schnecke 11 an 
deren zahnradpumpenseitigen Ende eine Verjungung 
auf. Entsprechend ist in diesem Bereich ein Konus 15 
als separater Oder als integrierter Bestandteil des 
Schneckengehauses 12 vorgesehen. Des weiteren be- 
stehtderSchneckenextruder 10 aus einer Justiereinhert 
1 3, welche im wesentJ ichen auf der Achse der Schnecke 

11 - jedoch bezuglich der Zahnradpumpe 1 am gegen- 
uberiiegenden Ende - angeordnet ist. 

[0014] Das Schneckengehause 12 - und entspre- 
chend die umhullende der Schnecke 11 - weist in einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform einen zylindrischen und 
einen konischen Teil aut, wobei diese Teile aus einem 
oder mehreren Werkstucken gefertigt sein konnen. 
Denkbar ist auch, dass das ganze Schneckengehause 

12 - und damit wiederum die Umhullende der ganzen 
Schnecke 11 - konisch veriaufen. In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform betragt das Verhaltnis vom konischen 
Teil zum zylindrischen Teil zwischen 1 :2 bis 1 :5, vor- 
zugsweise ca. 1 :4. 

[0015] Mit Hilfe der Justiereinheit 1 3 kann die Schnek- 
ke 11 relativ zur Zahnradpumpe 1 in Axialrichtung ver- 
schoben werden. Durch die Verjungung der Schnecke 
1 1 und die konische Ausgestaltung des entsprechenden 
Teils des Schneckengehauses 12 kann somit die Spatt- 
grosse zwischen Schneckenrand und Schneckenge- 
hause 12 im Bereich der Verjungung bzw. des Konus 15 
eingestellt werden. Damit wird es ermdglicht, die beim 
Fordervorgang im Schneckenextruder 10 durch Rei- 
bung in das Fordermedium eingebrachte Energie zu 
kontrollieren bzw. zu steuem. Damit ist die Gefahr des 
Anvemetzens des Fordermediums vermeidbar, zumin- 
dest aber stark reduzierbar. 

[0016] Das in Streifenform vorliegende Fordermedi- 
um wird fiber Walzen 1 6, 1 7 und 1 8 in den Schnecken- 
extruder 10 eingefuhrt (Pfeil 14) und von der Schnecke 
11 erfasst. Der Transport des Fordermediums erfolgt 
nun in Axialrichtung der Schnecke 11 zur Zahnradpum- 
pe 1 , in der das Fordermedium von der Saugseite 4 auf 
die Druckseite 5 befordert wird. Die Hauptforderrichtung 
ist in Fig. 1 mit 6 gekennzeichnet. 
[001 7] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Er- 
findung betragt die Lange der Schnecke 1 1 weniger als 
das Funffache, vorzugsweise weniger als das Dreifache 
des Durchmessers der Schnecke 11 . Diese kurzen Aus- 
fuhrungsformen fur den Schneckenextruder 10 sind 
durch die konische Ausbildung bzw. die Verjungung und 
die erwahnte axiale Verschiebung der Schnecke 11 
moglich. Als Resuttat ergibt sich eine reduzierte und 
kontrollierte Abgabe von Reibungsenergie an das For- 
dermedium. Bei langen Schneckenextrudern gem ass 
dem Stand derTechnik-d.h. beiSchnecken, deren Lan- 
ge mehr als das Zehnfache des Durchmessers betragt 
- ist die ins Fordermedium eingebrachte Friktionsener- 
gie erheblich hoher, wobei die Hohe der eingebrachten 
Energie da ruber hinaus nicht kontrollierbar ist. 



[0018] Der erfindungsgemasse Schneckenextruder 
10 ermdglicht die Trennung der Verfahrensschritte Pla- 
stifizieren und Druckaufbau, indem der Schneckenex- 
truder 1 0 nicht zum Druckaufbau sondern einzig fur das 

5 Plastifizieren vorgesehen ist. Fur den Druckaufbau wird 
die hierfur ausserst geeignete Zahnradpumpe 1 einge- 
setzt, wobei in einer bevorzugten Ausfuhrungsform vor- 
gesehen ist, dass der Schneckenextruder 10 unmittel- 
bar an die Zahnradpumpe 1 angeordnet ist, so dass - 

10 weiterhin bevorzugt - die Schnecke 11 in das Pumpen- 
gehause der Zahnradpumpe 1 - gegebenenfalls bis un- 
mittelbar vor die Zahnrader - hineinragt. Daher sind un- 
ter dem Begriff "Schneckengehause" durchaus auch 
Teile des Pumpengehauses der Zahnradpumpe 1 zu 

15 verstehen, nimmt doch dieses ebenso die Schnecke 1 1 
des Schneckenextruders 1 0 auf. 
[0019] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist vorgesehen, den Schneckenextruder 10 
derart auszubilden, dass eine Tangentialebene an die 

so Schnecke 11 im Bereich der Verjungung einen Winkel 
von 2 bis 1 0°, vorzugsweise 8°, mit der Mittelachse der 
Schnecke 11 einschliesst. 

[0020] In Fig. 1 ist eine einzelne Verjungung und ein 
einzelner Konus dargestellt. Denkbar ist auch, dass 

25 mehrere, hintereinander angeordnete Verjungungen 
bzw. Konen vorgesehen sind. Hierdurch wird das Prin- 
zip der Erfindung nicht vertassen. 
[0021] Fig. 2zeigt, in schematischer Darstellung, eine 
weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemassen Vor- 

30 nchtung. Neben den bereits anhand Fig. 1 erlauterten 
Bestandteilen der erfindungsgemassen Vonichtung - 
wie Zahnradpumpe 1, Schneckenextruder 10 und Ju- 
stiereinheit 1 3 inkl. deren Bestandteilen - sind mit 20 bis 
23 ein Filter, ein Spritzkopf, eine Steuereinheit und ein 

as Metalldetektor bezeichnet. 

[0022] Gemass der US-5 1 56 781 ist es bekannt, das 
Fordermedium vor der Verarbeitung, d.h. vor dem 
Spritzkopf, zu filtern, damit keine Verunreinigungen in 
das Endprodukt gelangen konnen bzw. der Spritzkopf 

40 nicht beschadigt wird resp. dessen Off nungen nicht ver- 
stopft werden. Damit allfallige im Fordermedium enthal- 
tene Metallpartikel die Zahnradpumpe nicht beschadi- 
gen konnen, wurde durchwegs vorgeschlagen, den Fil- 
ter zwischen dem Schneckenextruder und der Zahnrad- 

45 pumpe anzuordnen. Dies hat jedoch den Nachteil, dass 
der Fulldruck vor der Zahnradpumpe reduziertwird, und 
zwar umso mehr, je starker die Verschmutzung des Fil- 
ters ist. Als Gegenmassnahme musste die Leistung des 
Schneckenextruders emoht werden, urn den Druckab- 

50 fall uber dem Fitter zu kompensieren. Als Folge davon 
sind die bekannten, bereits in der Einleitung aufgezahl- 
ten Nachteile betreffend der unkontrollierten Energie- 
einbringung in das Fordermedium in Kauf zu nehmen. 
[0023] Zur Vermeidung dieser Nachteile wird vorge- 

55 schlagen, den Filter 20 nach der Zahnradpumpe 1 an- 
zuordnen. Damit wird ein deutlich kurzerer Fliesswegfur 
das Fordermedium erhatten, was insbesondere bei der 
Forderung von Kautschuk von grosster Bedeutung ist, 
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derm dadurch wird der durch den Schneckenextruder 
10 aufzubauende Druck zum Fullen der Zahnlucken bei 
der Zahnradpumpe 1 minimal, womit gleichzeitig die 
Einbringung von Energie in das Fordermedium bei ei- 
nem bestimmten Durchsatz minimal ist. Mit anderen 
Worten kann mit Hilfe der erfindungsgemassen Anord- 
nung der Durchsatz gegenuber der bekannten Lehre - 
bei gleichbleibender Energieeinbringung - erhoht wer- 
den, was sich fertigungstechnisch in einer hoheren Pro- 
duktivitat auswirkt. Dies ist nicht zuletzt in der Rei fen In- 
dustrie von erheblicher wirtschaftticher Bedeutung. 
[0024] Mit der eben beschriebenen Anordnung - be- 
stehend aus Schneckenextruder, Zahnradpumpe 1 und 
Fitter 20 - werden bereits erheblich bessere Resuttate 
erreicht, auch wenn ein an sich bekannter Schnecken- 
extruder verwendet wird. Deutlich bessere Resuttate 
werden bei der Verwendung eines Schneckenextruders 
10 gem ass Fig. 1 em a I ten, weshalb dies die bevorzugte 
Ausfuhrungsform darsteltt. 

[0025] Die erfindungsgemasse Anordnung ermog- 
lichst es daruber hinaus, die Schnecke 11 in den Pum- 
peneinlauf der Zahnradpumpe 1 hineinragen zu lassen. 
Damit kann der Fliessweg des Fordermediums weiter 
verkurzt werden. 

[0026] Muss damit gerechnet werden, dass im For- 
dermedium MetaJtteile als Verunreinigungen enthatten 
sind, so wird des weiteren vorgeschlagen, einen Metall- 
detektor 23 vor der Zahnradpumpe 1 vorzusehen, mit 
Hilfe dessen altfallig im Rohmaterial enthaltene Metal I- 
teile detektiert werden konnen. Damit beim Detektieren 
eines Metallteils das Austragungssystem vor einem 
Schaden bewahrt werden kann, ist die Steuereinheit 22 
vorgesehen, welche einerseits mit dem Metalldetektor 
23 andersetts mit dem Antrieben der Zahnradpumpe 1 
und der Schnecke 11 verbunden ist. Sobald ein Metall- 
teit vom Metalldetektor 23 erkannt wird, erf olgt eine ent- 
sprechende Signalisierung an die Steuereinheit 22, wel- 
che ihrerseits entsprechende Aktionen auslost, d.h. ins- 
besondere die Antriebe der Zahnradpumpe 1 und der 
Schnecke 11 anzuhalten, bevor das detektierte Metatl- 
teil von den Zahnradem der Zahnradpumpe 1 erfasst 
wird. 

[0027] In der in Fig. 2 gezeigten bevorzugten Ausfuh- 
rungsform ist der Metalldetektor 23 in Forderrichtung 
des Fordermediums gesehen vor der Offnung 1 4 ange- 
ordnet. Damit kann erreicht werden, dass ein detektier- 
tes Metallteil auch von der Schnecke 11 nicht erfasst 
werden kann, wenn die Steuereinheit 22 die Antriebe 
der Zahnradpumpe 1 und der Schnecke 11 rechtzeitig 
abschaltet. Wird der Metalldetektor 23 in genugender 
Entfemung vor der Offnung 14 angeordnet, so besteht 
die Mogltchkeit, dass eine Bedienperson ein detektier- 
tes Metallteil aus dem Rohmaterial entfernt. Damit kann 
gegeben entails auf ein Abschalten der Antriebe der 
Zahnradpumpe 1 und der Schnecke 11 verzichtet wer- 
den, womit ein Dauerbetrieb, welcher bei der Produkti- 
onsoptimierung von entscheidender Bedeutung ist, ge- 
wahrleistet werden kann. 



[0028] Besteht das Rohmaterial aus einem Streifen, 
so ist vorgesehen, dass beim Detektieren eines Metall- 
teils die Bedienperson den Streifenabschnitt, in dem 
sich das detektierte Metallteil befindet, abschneidet, wo- 

s bei die beiden Schnittstellen vor dem Erreichen der Off- 
nung 14 wiederum zusammengefugt werden. Wahrend 
dieses Vorganges wird die Forderung nicht unterbro- 
chen. Voraussetzung fur diese Handhabung ist, dass 
sich der Metalldetektor 23 in hinreichend grosser Di- 

10 stanz vor der Off n ung 1 4 befindet. 

[0029] Fig. 3 zeigt einen Schneckenextruder 1 0, der 
mit einer Temperiereinheit (in Fig. 3 nicht dargestellt) 
zum Einstellen bzw. Halten einer vorgebbaren idealen 
Temperatur fur ein im Schneckenextruder enthaltenes 

« Fordermedium verbunden ist. Die Temperiereinheit ist 
dabei ein Temperiermedium enthattendes Kuhl- und/ 
Oder Heizaggregat, das mit dem Schneckengehause 1 2 
und/oder mit der Schnecke 11 verbunden wird, wobei 
die Temperiereinheit uber Offnungen 31 , 33 resp. 37, 36 

20 mit dem Schneckengehause 12 resp. der Schnecke 11 
verbunden wird. Sowohl das Schneckengehause 12 als 
auch die Schnecke 11 sind zur Aufnahme des Tempe- 
riermediums 30 bzw. von Transportkanalen fur das Tem- 
periermedium 30 hohl ausgebildet. In diesen Hohlrau- 

25 men sind je nach Bedarf Wande vorgesehen, damit das 
Temperiermedium 30 fur eine mdglichst gleichmassige 
Temperaturverteilung sorgt. Im Schneckengehause 12 
sind beispielsweise spiralfdrmige Wande vorgesehen, 
welche das Temperiermedium 30 in spiratformigen Ka- 

30 nalen von der Offnung 31 zur Offnung 33 fuhren. Dem- 
gegenuber ist in der Schnecke 1 1 ein Zufuhrrohr 34 vor- 
gesehen, uber das Temperiermedium 30 ins Innere der 
Schnecke 11 geteitet wird. Zwisch en dem Zufuhrrohr 34 
und der inneren Wand der Schnecke 11 gelangt das 

35 Temperiermedium 30 uber die Offnung 36 wiederum zur 
Temperiereinheit zuruck. 

[0030] Urn eine optimale, srtuationsgerechte Tempe- 
ratureinstellung erreichen zu konnen, werden verschie- 
dene Konfigurationen vorgeschlagen. So ist bei einer 

40 Minimarvariante lediglich eine Temperiereinheit vorhan- 
den, an die sowohl der Kreislauf durch das Schnecken- 
gehause 12 als auch durch die Schnecke 11 ange- 
schlossen werden, und dies entweder in Parallel- Oder 
Serieschaltung. Demgegenuber besteht ein maximaler 

45 Ausbau des Kuhlsystems darin, dass fur jeden Kuhl- 
kreislauf ein Temperiereinheiten, d.h. eine fur das 
Schneckengehause 12 und eine fur die Schnecke 11, 
bereitgestellt wird. Damit besteht die Moglichkeit, die 
Oberflachentemperaturen der Schnecke 11 und des 

so Schneckengehauses 12 unabhangig voneinander ein- 
stellen zu konnen. 

[0031 ] In Weiterfiihrung obiger Konzepte zur Tempe- 
ratureinstellung ist denkbar, auch eine allenfalls zur 
Temperierung der Zahnradpumpe 1 vomandene Tem- 
55 periereinheit mit einzubeziehen. So besteht die Mog- 
- lichkeit, die Temperatureinheit fur die Zahnradpumpe 
ganz oder teilweise fur die Einstellung der Temperatur 
im Schneckenextruder zu verwenden. 
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[0032] Es wird nochmals darauf hingewiesen, dass 
der Schneckenextruder 10 in der Art eines Stiftextru- 
ders, eines konventionellen Extruders oder als ein mit 
Streifen gefutterte Extruder sein kann. Betreffend der 
verschiedenen Ausfuhrungsvarianten wird auf die US- 
5 156 781 verwiesen. 

[0033] Das Filter 20 ist von bekannter Bauweise, wo- 
bei denkbar ist, dass es manuell oder automatisch aus- 
wechseibar ist. 



Patentanspriiche 

1. Vorrichtung, bestehend aus einer Zahnradpumpe 
(1 ), einem Filter (20) und einem Schneckenextruder 
(10), der aus einer Schnecke (11) und einem 
Schneckengehause (12) besteht, zum Fordern von 
elastomeren Medien, insbesondere von Kautschuk, 
wobei der Schneckenextruder (10) in Forderrich- 
tung (6) des Fdrdermediums gesehen vor der Zahn- 
radpumpe (1) angeordnet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Filter (20) nach der Zahnrad- 
pumpe (1) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Metalldetektor (23) vor der Zahn- 
radpumpe (1), vorzugsweise vor dem Schnecken- 
extruder (10) angeordnet ist und dass eine Steuer- 
einheit (22) vorgesehen 1st, welche mit Antrieben 
der Schnecke (11) und der Zahnradpumpe (1) und 
mit dem Metalldetektor (23) wirkverbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schnecke (11) in das Ge- 
hause der Zahnradpumpe (1) hineinragt. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Filter (20) zwi- 
schen Zahnradpumpe (1 ) und Spritzkopf (21 ) ange- 
ordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, da das Schneckengehause 
(12) mindestens einen konischen Teil (15) und die 
Schnecke (11) im Bereich des konischen Teils (15) 
mindestens eine Verjungung aufweist und dass zur 
kontrollierten Zufuhrung von Energie in das Forder- 
medium die Schnecke (11) im Schneckengehause 
(12) axial verschiebbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sowohl die Verjungung der Schnek- 
ke (1 1 ) als auch der konische Teil (1 5) am zahnrad- 
pumpenseitigen Ende des Schneckenextruders 
(10) vorgesehen sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Verjungung der Schnecke 



(1 1 ) in Forderrichtung (6) des Mediums gesehen zu- 
nimmt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, da- 
5 durch gekennzeichnet, dass die Schnecke (11) 

doppelhelixartig aufgebaut ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Tangentialebene 

10 an die Schnecke (11 ) im Bereich der Verjungung ei- 
nen Winkel von 2 bis 10°, vorzugsweise 8°, mit der 
Mittelachse der Schnecke (11) einschliesst. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, da- 
's durch gekennzeichnet, dass die Lange der Schnek- 

ke (1 1 ) kleiner als das Funffache, vorzugsweise das 
Dreifache, des Durchmessers der Schnecke (11) 
betragt. 

20 11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Schneckenextru- 
der (1 0) neben dem konischen Teil (15) einen zylin- 
drischen Teil aufweist. 

25 12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verhaltnis der Lange des koni- 
schen Teils (15) zur Lange des zylindrischen Teils 
zwischen 1:2 bis 1:5, vorzugsweise bei ca. 1:4, 
liegt. 

30 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Lange des Konus 
(15) kleiner ist als der Durchmesser der Schnecke 

(11) . 

35 

14. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schnecke (11) und/oder das Schneckengehause 

(12) mindesten je einen Hohlraum mit mindestens 
40 zwei Offnungen (31 , 33; 35, 36) zum Ein- resp. Ab- 

lassen eines Temperiermediums (3) aufweisen. 

15. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 14 zur Forderung von elastomeren 

45 Medien, insbesondere von Kautschuk. 

16. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem 
der Anspruche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei Detektion eines Metaltteils die Forderung 

so von Fordermedium unterbrochen wird, indem die 
Antriebe der Schnecke (1 1 ) und der Zahnradpumpe 
(1) gestoppt werden. 

17. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nach einem 
55 der Anspruche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Detektion eines Metaltteils einer Bedien- 
person angezeigt wird, welche zur Entfernung des 
Metallteils in den Transportprozess des Forderme- 
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diums eingrerft, ohne dass der Produktionsprozess 
unterbrochen werden muss. 
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